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— током дуги Iд = 126 А. Поэтому для источникапитания с одним блоком RSP-1500-48 рекомен-
дуется транзистор GA200SA60, а для работы двух
блоков параллельно — транзистор SKM180A.
Выводы
1. Установлена область устойчивой работы пре-
образователя, которая определяется падением
напряжения на дуге Uд < 0,5Uп.
2. Аналитически показано, что конвертер с ин-
дуктивным накопителем является усилителем то-
ка. Коэффициент усиления прямо пропорциона-
лен произведению ηUп и обратно пропорционаленпадению напряжения на дуге.
3. Индуктивность дросселя с ферритовым сер-
дечником уменьшается с увеличением тока и стре-
мится к постоянному значению, когда намагни-
ченность сердечника достигает насыщения. Такой
дроссель обеспечивает плавную регулировку тока
дуги и поддерживает частоту в выбранном диа-
пазоне, если LIд ≈ const.
4. Определена зависимость тока дуги от па-
дения напряжения на ней, напряжения блока пи-
тания, индуктивности дросселя и частоты, поз-
воляющая вычислять диапазон регулировки тока
дуги с приемлемой амплитудой пульсаций в ин-
тервале частот, безопасном для слухового восп-
риятия.
5. Показано, что на базе серийных инвертор-
ных блоков питания и конвертера понижающего
типа можно разработать современный малогаба-
ритный энергоемкий высокодинамичный источ-
ник питания микроплазменной сварки для паде-
ний напряжения на дуге Uд < 0,5Uп.
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Малогабаритные установки для ЭЛС в приборостроении
Десять установок CB-112/103 с
внутренними размерами вакуумной
камеры 640.640.640 мм введены в
промышленную эксплуатацию для
ЭЛС небольших изделий. Время ва-
куумирования до 5⋅10–4 мм рт. ст.
составляет меньше 5 мин.
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ЭЛС в космическом машиностроении
Для ЭЛС титановых шаровых баллонов космического применения созданы специализированные
установки КЛ-134 со скользящей по верхней крышке камеры сварочной пушкой и установка КЛ-154.
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Для автоматизированного ультразвукового контроля концевых участков труб диаметром 508...1420 мм с
толщиной стенки 7...50 мм.
Установка обеспечивает:
) прозвучивание по всему периметру обоих концов труб по всей толщине стенки, выявление дефектов
типа расслоений на ширине 60 мм от торца и продольно ориентированных дефектов типа трещин на ширине
30 мм от торца; 
) автоматический контроль качества акустического контакта по всем дефектоскопическим каналам.
В установке автоматически выполняются следующие операции:
) запись и хранение информации о процессе и резуль-
татах контроля;
) выдача светового и звукового сигнала о наличии де-
фекта;
) выдача светового и звукового сигнала о недо-
пустимом ухудшении качества акустического контакта;
) диагностика работы оборудования и выдача сооб-
щений на устройство человеко-машинного интерфейса;
) подготовка и передача необходимой информации о
результатах контроля и работе установки в цеховую базу
данных;
) нанесение отметок разного цвета на поверхность
трубы, определяющих местоположение дефектов и участ-
ков с неудовлетворительным акустическим контактом.
Многоканальный ультразвуковой дефектоскоп выполнен
на базе плат «Socomate».
РАЗРАБОТАНО В ИЭС                   УСТАНОВКА НК 362М
Локально-иммерсионные акустичеcкие головки
Основные технические характеристики установки НК 362М
Параметр Значение
Рабочая частота, МГц 2,5; 4,0
Линейная скорость контроля, м/мин, максимальная 20
Диапазон регулирования скорости, не менее 1/100
Количество УЗ каналов на базе плат «Socomate», шт. 16
Частота следования зондирующих импульсов по каждому каналу обеспечивает посылку импульсов
на 1 мм, не менее
2
Запас чувствительности по каналам в динамическом режиме, не хуже, дБ 12
Неконтролируемая зона на концах труб, мм, не более 10
Неконтролируемая зона в районе сварного шва, мм, не более 15
Расход воды, л/мин, не более 50
Потребляемая мощность, кВ⋅А, не более 8
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Предназначена для автоматизированного ультразвукового контроля цельнокатаных железнодорожных колес,
изготавливаемых по ГОСТ 10791 и техническим условиям, а также колес по зарубежным стандартам UIC, AAR
в технологической линии их производства диаметром 760...1092 мм.
В установке автоматически выполняются следующие операции:
) запись и хранение результатов контроля;
) выдача светового и звукового сигнала о наличии дефекта;
) выдача светового и звукового сигнала о недопустимом ухудшении качества акустического контакта;
) диагностика работы оборудования и выдача сообщений на устройство человеко-машинного интерфейса;
) подготовка и передача необходимой информации о результатах контроля и работе установки в цеховую
базу данных. 
Установка имеет 6 акустических локально-иммерсионных блоков для контроля
) обода в осевом направлении;
) обода в радиальном направлении;
) ступицы;
) диска;
) диска в осевом направлении наклонными преобразователями;
) реборды.
Установки АУЗК железнодорожных колес успешно прошли метрологическую аттестацию в Украине, России,
гарантийные испытания и введены в промышленную эксплуатацию.
Производительность установки составляет 70 колес в час.
Основные технические характеристики установки НК 364
Рабочая частота, МГц ........................................................................................................................ 2,5...5,0
Скорость вращения колеса, об/мин ................................................................................................. 5...20
Количество УЗ каналов, шт. ............................................................................................................. 20 (40)
Временная нестабильность чувствительности за 8 ч работы, дБ, не более ......................... 2
Неравномерность чувствительности по ширине зоны контроля
на глубине 70 мм, дБ, не более ..................................................................................................... 0,5
Частота следования зондирующих импульсов по каждому каналу обеспечивает посылку
импульсов на 1 мм, не менее ......................................................................................................... 1
Запас чувствительности по каналам в динамическом режиме, дБ, не хуже .......................... 8
Неконтролируемая зона у боковых поверхностей контролируемых участков, мм:
     внутренняя боковая поверхность обода; диск колеса, не более ..................................... 5
     наружная боковая поверхность обода (для прямых ПЭП),
     внутренняя и наружная боковые поверхности обода (для наклонных ПЭП);
     поверхность катания, боковые поверхности ступицы ......................................................... 10
Величина акустического зазора, мм:
     при контроле обода и диска колеса для прямых и наклонных преобразователей,
     работающих в иммерсионном варианте ................................................................................ 10...40
     при контроле ступицы колеса для прямых преобразователей, работающих
     в щелевом варианте ................................................................................................................. 0...3
Точность слежения за исходной кромкой зон контроля, мм  .................................................... ±0,5
Потребляемая мощность, кВ⋅А, не более ...................................................................................... 12
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